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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHLICKERGIESSEN UNTER DRUCKEINWTRKUNG 




(57) Abstract: The invention relates to a method for pressure slip casting for producing ceramic products, especially hollow ceramic 
products, as well as to a device suitable for use in said method. The inventive method is characterized by filling slip in a mold cavity 
formed by a mold and subjecting it to an excess pressure to build the body of the ceramic product. Once the mold cavity is filled with 
slip, an inflatable hollow body element from non-porous yet flexible material is introduced into the slip and immersed. Said hollow 
body element is then inflated like a balloon by the effect of a fluid pressure exercised in the interior of the hollow body element, 
thereby subjecting the slip in the closed mold to pressure. The inventive device used for pressure slip casting for producing ceramic 
products, especially hollow ceramic products, is characterized by a hollow body element from non-porous yet flexible material that 
can be inflated like a balloon by the effect of a fluid pressure exercised in the interior thereof. Said hollow body element, in the fluid 
pressureless state, can be immersed in the mold cavity and the slip contained therein, and it can be removed in a deflated state of the 
hollow body element once the body of the ceramic product is formed. 

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum Schlickergiessen unter Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, 
insbesondere Hohlkeramikgut, sowie eine hierfur geeignete Vorrichtung bereitgestellt. Bei dem Verfahren wird Schlicker in einen 
von einer Form gebildeten Formhohlraum eingefullt und unter Uberdruck zur Scherbenbildung fiir das Keramikgut gesetzt. 
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Nach dem Befiillen des Formhohlraums mit Schlicker wird ein aufblasbares Hohlkorperelement aus nicht porosem, aber flexiblem 
Material in den Schlicker unter Eintauchen in den Schlicker eingefuhrt. Dieses Hohlkorperelement wird dann durch einen Fluid- 
druck im Innenraum des Hohlkorperelements ballonartig aufgeblasen, wodurch der Schlicker bei geschlossener Form mit Druck 
beaufschlagt wird. Eine Vorrichtung zum Schlickergiessen unter Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, insbesondere 
Hohlkeramikgut, weist ein ballonartig mittels Fluiddruck im Innenraum aufblasbares Hohlkorperelement aus einem nicht porosen, 
aber flexiblen Material auf. Dieses Hohlkorperelement ist im fluiddrucklosen Zustant in den Formhohlraum und den darin beflnd- 
lichen Schlicker eintauchbar und es kann nach der Scherbenbildung im abgelassenen Zustand des Hohlkorperelements wiederum 
herausgenommen werden. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Schlickergieften 
unter Druckeinwirkung 



Beschreibunq 



Die Erfindung befaftt sich mit einem Verfahren zum Schlickergieften unter 
Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, insbesondere Hohlkera- 
mikgut, sowie mit einer Vorrichtung zum SchlickergieSen unter Druckeinwir- 
kung zur Herstellung vorstehend genannter Gegenstande. 

Es gibt bereits Formgebungsvorrichtungen zur Verwendung beim Schlicker- 
guS keramischer Gegenstande unter Anwendung von Druck und es sind 
auch Druck-SchlickergulJanlagen bekannt Beim derartigen Druck-Schlicker- 
gie&en wird Schlicker in einen Formhohlraum eingebracht und unter Uber- 
druck gesetzt, wozu entsprechende Schiickerleitungen und Druckmediums- 
Ieitungen vorgesehen sind, die in den Formhohlraum munden, welcher von 
einem oder mehreren Formteilen umschlossen wird. In Abhangigkeit von dem 
gewahlten Druckmedium, beispielsweise Druckol zur herkommlfchen Druck- 
erzeugung mit Kolbenpumpen, welche beispielsweise zwei miteinander uber 
eine Kolbenstange verbundene Kolben umfaBt, von dem einer mit Druckol 
beaufschlagt ist und der andere den entsprechenden Druck auf den Schlicker 
aufbringt, kann es zu Verschmutzungen bei dem herzustellenden Keramikgut 
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und auch bei den den Formhohlraum begrenzenden Wanden des oder der 
Formteile der Form durch unvermeidbare undichte Stellen im Hydrauliksy- 
stem kommen. Im Falle der Formteile ist dann eine zeit- und kostenaufwendi- 
ge Reinigung erforderlich, wahrend der die Druck-Schlickergie(Janlage still 
stehen mufJ, so dafi man eine reduzierte Ausstoftleistung in Kauf nehmen 
muft. Bei einer Verschmutzung des Keramikguts mufi dieses als AusschuR- 
ware ausgesondert werden, worunter die Arbeitseffizienz einer solchen 
Anlage leidet. 

Wenn bei den bisher bekannten Vorgehensweisen eine Schlickerpumpe zur 
Forderung des Schlickers in den Formhohlraum und ein Kolben eingesetzt 
werden, welcher zur Erzeugung des Druckes dient, so ist es bei einer der- 
artigen Druck-SchlickergieRanlage vor Betriebspausen erforderlich, den 
Schlicker aus den Leitungen abzulassen und diese zu reinigen. Daher mud- 
ten bisher beim Druck-Schlickergieften Standzeiten so weit wie moglich 
vermieden werden. Auch wurde das Druck-Schlickergieften hauptsSchlich bei 
Gebrauchskeramik beispielsweise fur Sanitarbedarf und dergleichen einge- 
setzt. 

Die Erfindung zielt darauf ab, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Schlickergiefcen unter Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, 
insbesondere Hohlkeramikgut, bereitzustellen, mit denen sich die vorge- 
schilderten Schwierigkeiten uberwinden lassen und sich auch hochwertiges 
Keramikgut, insbesondere Hohlkeramikgut, wie Kannen oder dergleichen, auf 
effektive Weise kostengunstig und vereinfacht herstellen lassen. 

Nach der Erfindung wird hierzu ein Verfahren zum Schlickergieften unter 
Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, insbesondere Hohlkera- 
mikgut, bereitgestellt, bei dem Schlicker in einen von einer Form gebildeten 
Formhohlraum eingefullt und unter Oberdruck zur Scherbenbildung fur das 
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Keramikgut gesetzt wird. Dieses Verfahren zeichnet sich erfindungsgemafi 
dadurch aus, daft nach dem Befullen des Formhohlraums mit Schlicker ein 
aufblasbares Hohlkorperelement aus nicht porosem aber flexiblem Material 
in den Schlicker unter Eintauchen in den Schlicker eingefuhrt wird, welches 
dann durch einen Fluiddruck im Innenraum des Hohlkorperelements ballon- 
artig zur Druckbeaufschlagung des Schlickers bei geschlossener Form 
aufgeblasen wird. 

Bei dem erfindungsgema&en Verfahren erfolgt somit zuerst das Befullen des 
von der Form begrenzten Formhohlraums mit Schlicker, und hierzu lassen 
sich beispielsweise Schlickerleitungen mit darin befindiichen Ventilen und 
einer ublichen Schlickerpumpe einsetzen, die auch bei Stillstandszeiten mit 
Schlicker gefullt bleiben konnen, da die Druckbeaufschlagung des in den 
Formhohlraum eingefullten Schlickers beim erfindungsgemafJen Verfahren 
gesondert zu der Schfickerbefullung mit Hilfe des baffonartfg aufbfasbaren 
Hohlkorperelements erfolgt, wozu in den Innenraum des Hohlkorperelements 
ein Fluiddruckmedium bei geschlossener Form eingebracht wird. Auch kann 
anstelle einer Schlickerpumpe ein drucklos arbeitendes Schlickerzufuhr- 
system eingesetzt werden, bei dem der Schlicker lediglich schwerkraftunter- 
stutzt in den Formhohlraum befordert wird. Bei der Erfindung kommt das 
Fluiddruckmedium mit der Schlickermasse nicht unmittelbar in Beruhrung, da 
das Hohlkorperelement aus einem nicht porosen Material hergestellt ist, und 
daher nur die ballonartig aufblasbare AuRenhaut des Hohlkorperelements in 
unmittelbare Beruhrung mit der Schlickermasse kommt. Somit lassen sich 
Beeintrachtigungen durch eventuelle, durch das Druckmedium verursachte 
Kontaminierungen der Schlickermasse und auch im Bereich der den Form- 
hohlraum begrenzenden Wande der Form oder der Formteile wirksam ver- 
meiden, so daft man einerseits auf effektive Weise und mit grower Ausstoft- 
leistung insbesondere auch hochwertiges Hohlkeramikgut herstellen kann, 
und andererseits die Verfahrensweise insbesondere auRerst wartungsfreund- 
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lich ist, da keine zeitaufwendigen und kostenintensiven Reinigungsarbeiten 
oder Nachbehandlungsarbeiten der Wande des Formhohlraums erforderlich 
sind und/oder kein AusschuU bei dem Keramikgut zu befurchten ist. Ins- 
besondere brauchen auch die Schlickerversorgungseinrichtungen bei Still- 
standszeiten beispielsweise nicht entleert und gereinigt zu werden. Hierdurch 
laBt sich der Wartungsaufwand betrachtlich reduzieren. 

Ferner gestattet das erfindungsgemaBe Verfahren, daB sich aufblasbare 
Hohlkorperelement hinsichtlich seiner Form und/oder Gestalt an das jeweils 
herzustellende Keramikgut auch hinsichtlich der Grofte anpassen laftt. Dies 
ist insbesondere von groSem Vorteil bei der Herstellung von Hohlkeramikgut, 
wie Kannen oder dergleichen. Ferner lafit sich im Falle eines Verschleifces 
das Hohlkorperelement schnell und einfach austauschen und ersetzen. 

Vorzugsweise wird der Fluiddruck im Innenraum des Hohikorperelements 
durch Wasser erzeugt und kann in der Groftenordnung von etwa 20 bis etwa 
40 bar liegen. Da kein zu Kontaminierungen neigendes Fluiddruckmedium 
eingesetzt wird, lassen sich alle hiermit eventuell verbundene Schwierigkei- 
ten ausraumen. Auch laftt sich hierbei die Druckbeaufschlagung auf kon- 
struktiv einfache Weise und in gewunschter Weise regeln und steuern. 

Vorzugsweise wird beim erfindungsgemaften Verfahren das Hohlkorper- 
element im nicht aufgeblasenen Zustand in den Schlicker bis zur ge- 
wunschten Position eingefuhrt und dann wird der Fluiddruck im Innenraum 
des Hohikorperelements vorzugsweise allmahlich ansteigend aufgebaut. 
Beim Eintauchen des nicht aufgeblasenen Hohikorperelements wird Schlicker 
im Formhohlraum verdrangt, und zwar vorzugsweise in der Art, daR im 
wesentlichen der uberschussige Schlicker den eigentlichen, das Keramikgut 
bestimmenden Formhohlraum ubersteigt, und daft aber auch sichergestellt 
wird, daR der gesamte, von der Form gebildete Formhohlraum vollstandig 
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und gleichmafiig mit Schlicker ausgefullt ist. Die Fluiddruckbeaufschlagung 
kann beim erfindungsgema&en Verfahren zeitlich gesteuert werden, und sie 
wird so lange aufrecht erhalten, bis sich ein wenigstens teilweise verfestigter 
Keramikscherben im Formhohlraum gebildet hat. 

Wenn sich dieser Keramikscherben gebildet hat, und dieser sich so weit 
verfestigt hat, daft er als solcher transportfahig ist, wird dann vorzugsweise 
allmahlich kleiner werdend der Fluiddruck im Innenraum des Hohlkorper- 
elements abgebaut. Auch dieser Abbau laRt sich zeitlich auf geeignete Weise 
gegebenenfalis steuern. Auch ist bei alien diesen Steuerungsmafcnahmen 
eine jeweilige Abstimmung auf das herzustellende Keramikgut ohne Schwie- 
rigkeiten beispielsweise an Hand von einfachen Versuchen moglich. 

Schlieftlich wird dann das Hohlkorperelement nach der Scherbenbildung 
fluiddrucklos aus dem Formhohlraum entnommen. Das so nach der Erfin- 
dung hergestellte Keramikgut kann dann auf geeignete Weise aus dem 
Formhohlraum entnommen werden und bei einer mehrteiligen Form lassen 
sich dann die einzelnen Formteile voneinander losen, so daft das so gebil- 
dete Keramikgut fur alle weiteren Behandlungen zuganglich ist und gegebe- 
nenfalis zu weiteren Behandlungsanlagen befordert werden kann. 

Vorzugsweise ist bei dem erfindungsgemaften Verfahren das aufblasbare 
Hohlkorperelement mit einem Formverschluftteil bewegungsverbunden. Somit 
kann auf verfahrenstechnisch einfache Weise erreicht werden, dad mit dem 
Einfuhren des aufblasbaren Hohlkorperelements der bis dahin noch offene 
und mit Schlicker gefullte Formhohlraum zugleich dicht verschlossen wird 
und dafc dann, wenn das Keramikgut hinsichtlich seiner Formgestaltung im 
Formhohlraum ausgebildet worden ist, die Form zugleich teilweise mit dem 
Eritfernen des aufblasbaren Hohlkorperelements geoffnet werden kann. 
Hierdurch lassen sich mehrere Bewegungsablaufe bei der Durchfuhrung des 
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erfindungsgemaften Verfahrens miteinander zur Erzielung einer verbesserten 
Herstellungseffektivitat kombinieren. 

Gemafi einem weiteren Aspekt nach der Erfindung wird eine Vorrichtung zum 
Schlickergieden unter Druckeinwirkung zur Herstellung von Keramikgut, 
insbesondere Hohlkeramikgut, mit einer einen Formhohlraum umschlieften- 
den Form fur das SchHckergieften unter Druckeinwirkung bereitgestellt, 
welche sich dadurch auszeichnet, daft ein ballonartig mittels Fluiddruck im 
Innenraum aufblasbares Hohlkorperelement aus nicht porosem, aber flexi- 
blem Material vorgesehen ist, welches in den in dem Formhohlraum einge- 
fullten Schlicker eintauchbar und aus diesem nach der Scherbenbildung im 
abgelassenen Zustand herausnehmbar ist. Im ballonartig aufgeblasenen 
Zustand erzeugt das Hohlkorperelement eine Druckbeaufschlagung auf den 
Schlicker im Formhohlraum, wobei aber das Druckbeaufschlagungsmedium 
weder in unmittelbarer Beruhrung mit dem Schlicker noch mit den Begren- 
zungswanden des Formhohlraums kommt. Hierdurch ist die erfindungsgema- 
fte Vorrichtung konstruktiv unkompliziert ausgelegt und gestattet ein betriebs- 
zuverlassiges Arbeiten. 

Vorzugsweise ist das aufblasbare Hohlkorperelement an einem freien Ende 
eines starren Rohrabschnitts als Halter befestigt, welcher das Fluiddruck- 
medium in den Innenraum des Hohlkorpers einleitet Dieser ais Halter die- 
nende Rohrabschnitt dient somit zugleich zur Fluiddruckmediumseinleitung 
und halt an seinem freien Ende zuverlassig das aufblasbare Hohlkorper- 
element aus nicht porosem, aber flexiblen Material fest. 

Vorzugsweise ist das aufblasbare Hohlkorperelement uber den Rohrabschnitt 
mit einem Formverschluftteil verbunden und zusammen mit diesem zum 
Eihtauchen und Herausnehmen bewegbar. Somit kann zugleich wahrend der 
Ein- und Ausfahrbewegung des aufblasbaren Hohlkorperelements die den 
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Formhohlraum begrenzende Form vollstandig geschlossen Oder wenigstens 
teilweise wieder geoffnet werden, 

Vorzugsweise ist eine gesonderte Schlickerleitung zur Befullung des noch 
teilweise offenen Formhohlraums mit Schlicker vorgesehen, ohne dafl dieser 
in Beruhrung mit dem aufblasbaren Hohlkorperelement kommt, so daS die 
Schiickerzuleitung bei der erfindungsgemaften Vorrichtung auch korperlich 
getrennt zu der Druckbeaufschlagung durch das aufblasbare Hohlkorper- 
element erfolgt. Somit ist keine Entleerung und/oder Reinigung der den 
Schlicker fUhrenden Leitungen, wie Pumpen, Ventile und dergleichen, erfor- 
derlich. Hierdurch wird ein wartungsfreundlicher Betrieb der Vorrichtung nach 
der Erfindung gewahrleistet. 

Zusammenfassend ist bei dem erfindungsgemaften Verfahren und der 
erfindungsgemafJen Vorrichtung wesentlich, daft nicht der Schlicker im 
Formhohlraum direkt durch ein Druckmedium beaufschlagt wird, sondern daS 
die Druckbeaufschlagung gesondert mittels eines aufblasbaren Hohlkorper- 
elements nach der Befullung des Formhohlraums mit Schlicker erfolgt. 
Hierdurch lassen sich einerseits Kontaminierungen an der Form und am 
Keramikgut vermeiden, und insbesondere konnen auf effektive Weise Hohl- 
keramikgegenstande mit hoher Qualitat auf universelle Weise hergestellt 
werden, da sich die GroSe, Form und Gestalt des aufblasbaren Hohlkorper- 
elements an die jeweils vorhandenen Erfordernisse anpassen lassen, die bei 
der Herstellung von dem gewunschten Keramikgut, insbesondere dem ge- 
wunschten Hohlkeramikgut, zu berucksichtigen sind. Eine Abfuhrung des 
uberschussigen Schlickers ist ohne weiteres durch ein entsprechendes 
Wenden der Form nach vollstandiger Scherbenbildung und bei abgebautem 
Druck im aufblasbaren Hohlkorperelement moglich. Ferner lalit sich die 
Druckbeaufschlagung mittels des aufblasbaren Hohlkorperelementsfeinfuhlig 
regeln. 
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Die Erfindung wird nachstehend an Hand einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
ohne jegtiche Beschrankung unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeich- 
nung naher erlautert. Darin zeigt: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum SchlickergieRen unter Druckeinwirkung bei 
teilweise geoffneter Form zur Verdeutlichung des Befullens des Form- 
hohlraums mit Schlicker; 

Fig. 2 eine Figur 1 ahnliche Ansicht nach dem Befullen des Formhohlraums 
mit Schlicker und bei teilweise eingetauchtem aufblasbarem Hohlkor- 
perelement in Verbindung mit einem Formverschlufiteil; und 

Fig. 3 eine Figur 2 ahnliche Ansicht, bei der das aufblasbare Hohlkorper- 
element zur Druckbeaufschlagung des Schlickers im Formhohlraum im 
wenigstens teilweise aufgeblasenen Zustand dargestellt ist. 

In den Figuren der Zeichnung sind gleiche oder ahnliche Telle mit denselben 
Bezugszeichen versehen. Als Beispiel wird nachstehend die Herstellung 
einer Kanne als ein Beispiel fur ein Hohlkeramikgut mittels Schlickergie&en 
unter Druckeinwirkung nach der Erfindung erlautert. Selbstverstandlich ist die 
Erfindung nicht auf dieses Anwendungsbeispiel beschrankt, sondern es kann 
auch andersartig gestaltetes Keramikgut sowie Hohlkeramikgut mit den 
unterschiedlichsten Formgebungen nach der Erfindung hergesteilt werden. 
So kommen beispielsweise auch Sanitarartikel, wie Waschbecken, Toiletten- 
schusseln und ahnliches in Betracht 

In Figur 1 ist eine insgesamt mit 1 bezeichnete Form dargestellt, welche 
beispielsweise mehrteilig ausgelegt ist und einzelne Formteile aus gleichen 
und/oder unterschiedlichen Materialmen umfassen kann. In einem oberen 
Formteil 2 ist eine Offnung 3 vorgesehen. Die Form 1 umschlieGt einen 
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insgesamt mit 4 bezeichneten Formhohlraum, welcher entsprechend dem 
herzusteilenden Keramikgut konturiert und ausgestaltet ist. Uber eine sche- 
matisch dargestellte Schlickerzufuhreinrichtung 5, welche eine Schlickerlei- 
tung 6 gegebenenfalls mit Ventilen und einer Pumpe urnfassen kann, wird 
Schlicker 7 uber die Offnung 3 in den Formhohlraum 4 eingefullt. Das Beful- 
len des Formhohlraums 4 mit Schlicker 7 kann auch gegebenenfalls drucklos 
lediglich unter Ausnutzung der Schwerkraft erfolgen. Bei der Darstellung in 
Figur 1 ist der Formhohlraum 4 wenigstens teilweise mit Schlicker 7 ausge- 
futlt, wie dies mit einer horizontalen Schraffur verdeutlicht ist. 

Nach dem Befullen des Formhohlraums 4 mit Schlicker 7 wird dann, wie in 
Figur 2 naher verdeutlicht, ein Hohlkorperelement 8, welches an einem 
Rohrabschnitt 9 als Halter befestigt ist, im nicht aufgeblasenen Zustand 
zweckmafiigerweise zusammen mit einem FormverschluSteil 10 in den 
Schlicker 7 im Formhohlraum 4 eingefuhrt. Das Hohlkorperelement 8 ist aus 
einem nicht pordsen, aber flexiblen Material hergestellt, und es kann mittels 
eines geeigneten Innendrucks ballonartig aufgeblasen werden. Beim Ein- 
fuhren des Hohlkorperelements 8 wird Schlicker 7 in dem Formhohlraum 4 
verdrangt, und hierdurch wird erreicht, dafc der Formhohlraum 4 unabhangig 
von der Kompliziertheit seiner Gestalt annahernd vollstandig mit Schlicker 7 
ausgefullt ist. Wie in Figur 2 verdeutlicht ist, steigt der Schlicker 7 beim 
Eintauchen des Hohlkorperelements 8 und durch die Verdrangung desselben 
geringfugig in der Offnung 3 nach oben. Mit Hilfe des FormverschlufJteils 10 
ist dann die Form 1 und auch der mit Schlicker 7 aufgefullte Formhohlraum 
4 dicht abgeschlossen. 

Nunmehr wird unter Bezugnahme auf Figur 3 verdeutlicht, dali vorzugsweise 
uber den Rohrabschnitt 9 der fnnenraum des Hohlkorperelements 8 mit 
einem Fluiddruck beaufschlagt wird, welcher sich auf etwa 20 bis etwa 40 
bar belaufen kann. Als Druckmedium kommen alle herkommlichen Druck- 
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medien in Betracht, und insbesondere ist auch der Einsatz von Wasser als 
Druckmedium beim erfindungsgernalien Verfahren aufierst zweckmaftig. 
Durch den Innendruck im Hohlkorperelement 8 wird dieses ballonartig aufge- 
blasen und der die Aufcenwand des Hohlkorperelements 8 umgebende 
Schlicker wird in geeigneter Weise mit Druck beaufschlagt Vorzugsweise 
wirkt dieser Druck ailseitig uber die Aufcenseite des Hohlkorperelements 8 
auf den umgebenden Schlicker ein. Auch wird eine moglichst gleichmaSige 
Druckbeaufschlagung hierdurch erzielt. Vorzugsweise wird das Hohlkorper- 
element 8 mittels des geeigneten Fluidmediums allmahlich ansteigend mit 
einem entsprechenden Innendruck beaufschlagt, so daft der Schlicker 7 
mehr und mehr verdrangt wird, bis schlie&lich die endgultige Gestalt des 
Innenhohlraums des herzustellenden Keramikguts erreicht ist 

Das aufblasbare Hohlkorperelement 8 kann auf unkomplizierte Weise an die 
jeweils gewunschten Erfordernisse hinsichtlich Gestalt, Grode und Material 
angepaftt werden. Bei der Herstellung einer Kanne, wie bei dem in der 
Zeichnung dargesteliten Beispiel, wird das Hohlkorperelement 8 ballonartig 
ahnlich der Form einer Gluhbirne aufgeblasen, urn den Innenhohlraum der 
Kanne in entsprechend konturierter Weise auszubilden. 

Die Vorrichtung wird dann so lange beispielsweise in dem in Figur 3 gezeig- 
ten Zustand gehalten, bis durch Verfestigung ein Keramikscherben im Form- 
hohlraum 4 ausgebildet ist. Ein solcher Keramikscherben ist wenigstens 
insoweit verfestigt, dali er nach der Entnahme aus der Form 1 weitgehend 
beschadigungsfrei eigenstandig gehandhabt werden kann, und beispiels- 
weise zu entsprechenden Weiterbearbeitungseinrichtungen, wie einer Trock- 
nungseinrichtung, einer Brenneinrichtung unddergleichen, weiter trans portiert 
werden kann. 
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Nach dieser Scherbenbildung, fur die in Abhangigkeit von dem eingesetzten 
Schlicker 7 und weiteren Erfordernissen, unterschiedliche Zeitraume benotigt 
werden, wird das aufblasbare Hohlkorperelement 8 abgelassen, d.h. der 
Fluidinnendruck im Hohlkorperelement 8 wird abgebaut, und zwar ebenfalls 
vorzugsweise allmahlich abnehmend. Sobald sich das Hohlkorperelement 8 
im fluiddrucklosen Zustand befindet, wird es dann vorzugsweise zusammen 
mitdem Formverschluftteil 10 wiederaus dem Formhohlraum 4 herausgefah- 
ren, und zwar zweckmaftigerweise derart, daft auch das Formverschluftteil 
10 wemgstens teilweise geringfugig oder auch vollstandig abgehoben wird. 
Die Vorrichtung nimmt dann beispielsweise den in Figur 1 gezeigten Zustand 
abgesehen davon ein, daft nunmehr im Formhohlraum 4 ein in sich ver- 
festigter Keramikscherben ausgebildet ist, welcher im dargesteliten Beispiel 
einen hohlen Innenraum umschlieftt, so daft es sich beispielsweise um ein 
Hohlkeramikgut handelt Durch entsprechendes Wenden der Form 1 kann 
dann der sich noch im Formhohlraum 4 befindende uberschQssige Schlicker 
uber die Offnung 3 beispielsweise abgegossen oder auf andere geeignete Art 
und Weise beispielsweise schwerkraftunterstutztabgefuhrt werden. Wenn der 
uberschussige Schlicker 7 aus dem Formhohlraum 4 des bereits gebildeten 
Keramikscherbens abgefuhrt und abgeleitet worden ist, kann dann die Form 
1 dadurch weiter und vollstandig geoffnet werden, daft die entsprechend 
zugeordneten Formteile der Form 1 voneinander abgeruckt werden, so daft 
der Keramikscherben bejspielsweise nahezu vollstandig frei gelegt ist und 
beispielsweise nur noch am Boden auf einem zugeordneten Formteil der 
Form aufrecht stehend aufliegt. Nunmehr kann der so gebildete Keramik- 
scherben aus der Form 1 entnommen werden und zu den entsprechend ge- 
eigneten Nachbehandlungseinrichtungen befordert werden. 

Beim erfindungsgemaften Verfahren kommt das Druckmedium zur Druck- 
beaufschlagung fur das Hohlkorperelement 8 weder mit dem Schlicker noch 
mit den Enden in Beruhrung, welche den Formhohlraum 4 begrenzen. Das 
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Hohlkorperelement 8 ist narniich aus einem nicht porosen Material herge- 
stellt, so daft das Druckbeaufschlagungsmedium nicht uber die Wandung des 
Hohlkorperelements 8 entweichen und beispielsweise in den Schlicker 
diffundieren kann. Daher lassen sich auf wirksame Weise Kontaminierungen 
der Formteile der Form 1 und/oder des Schiickers 7 und/oder des hieraus 
gebildeten Keramikscherbens wirksam ausschlielien. Daher entfallen auf- 
wendige Reinigungsarbeiten der Form 1 und die Ursache fur AusschuBware 
laftt sich ausschalten. 

Die Grofce, die Gestalt und das Material des ballonartig aufblasbaren Hohl- 
korperelements 8 lassen sich ohne Schwierigkeiten an die jeweiligen Erfor- 
dernisse anpassen, wodurch die Form und die Art des herzustellenden 
Keramikguts im wesentlichen mit beeinflufJt werden. Insbesondere ist auch 
die Fuilung der Form 1 mit Schlicker 7 vollig gesondert zu der Formgebung 
des Keramikscherbens im Formhohlraum 4 unter Einsatz des aufblasbaren 
Hohlkorperelements 8 verwirklicht, so dafi das Schlickerzufuhrungssystem 
hinsichtlich seiner Auslegung unabhangig zu der Formgebung des Keramik- 
scherbens im Formhohlraum 4 gewahlt werden kann. Auch kann ohne 
Berucksichtigung der Auslegung der Schlickerzufuhreinrichtung 5 das Fluid- 
druckmedium zum Aufblasen des Hohlkorperelements 8 gewahlt werden. 
Hierdurch wird eine weitgehend universelle Einsetzbarkeit des erfindungs- 
gemaften Verfahrens und der erfindungsgemaden Vorrichtung bei der Her- 
stellung von Keramikgut mittels Schlickergielien unter Druckeinwirkung 
erzielt. Insbesondere kann das Druckbeaufschlagungsmedium fur das auf- 
blasbare Hohlkorperelement 8 in jeweils geeigneter Weise gewahlt werden. 

Naturlich konnen sich die Anzahl und die Ausgestaltung der Formteile der 
Form 1 entsprechend dem herzustellenden Keramikgut andern. 
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Fur die Herstellung des aufblasbaren Hohlkorperelements kommen verschie- 
denartige Materialien in Betracht, welchen alien gemeinsam ist, daft sie ein 
nicht poroses aber flexibles Verhalten wenigstens im einsatzbereiten Zustand 
haben. 

Die Erfindung ist nicht auf die voranstehend beschriebenen Einzelheiten 
sowie die an Hand den Figuren 1 bis 3 dargestellten Merkmale beschrankt, 
sondern es sind zahlreiche Abanderungen und Modifikationen moglich, die 
der Fachmann im Bedarfsfall treffen wird, ohne den Erfindungsgedanken zu 
verlassen. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zurn SchlickergieGen unter Druckeinwirkung zur Hersteilung 
von Keramikgut, insbesondere Hohlkeramikgut, bei dern Schiicker in 
einen von einer Form gebildeten Formhohlraum eingefulit und unter 
Oberdruck zur Scherbenbildung fur das Keramikgut gesetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dad nach dem Befullen des Formhohl- 
raums mit Schiicker ein aufblasbares Hohlkorperelement aus nicht 
porosem, aber flexiblen Material in den Schiicker unter Eintauchen in 
den Schiicker eingefuhrt wird, welches dann durch einen Fiuiddruck im 
Innenraum des Hohlkorperelments bailonartig zur Druckbeaufschla- 
gung des Schlickers bei geschlossener Form aufgebiasen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Fiuiddruck durch Wasser erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
das Hohikorpereiement im nicht aufgebiasenen Zustand in den 
Schiicker bis zur gewunschten Position eingefuhrt wird, und dann der 
Fiuiddruck im Innenraum des Hohlkorperelements vorzugsweise 
allmahlich ansteigend aufgebaut wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzefchnet, dad nach 
der ' Scherbenbildung aus dem Schlicker im Formhohlraum der 
Fluiddruck im Innenraum des Hohlkorperelements ebenfalls vorzugs- 
weise allmahlich abgebaut wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad das Hohlkorperelement nach der Scherbenbildung 
fluiddrucklos aus dem Formhohlraum entnommen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das aufblasbare Hohlkorperelement mit einem Form- 
verschlufiteil bewegungsverbunden 1st, 

7. Vorrichtung zum Schlickergieften unter Druckeinwirkung zur Her- 
stellung von Keramikgut, insbesondere Hohikeramikgut, mit einer einen 
Formhohlraum (4) umschlieSenden Form (1) fur das Schlickergie&en 
unter Druckeinwirkung, gekennzeichnet durch ein ballonartig mittels 
Fluiddruck im Innenraum aufblasbares Hohlkorperelement (8) aus 
einem nicht porosen, flexibjen Material, welches in den Schlicker (7) 
im Formhohlraum (4) eintauchbar und aus diesem nach der Scherben- 
bildung im abgelassenen Zustand herausnehmbar ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzefchnet, da£ das 
aufblasbare Hohlkorperelement (8) an einem freien Ende eines starren 
Rohrabschnitts (9) als Halter befestigt ist, welcher das Fluiddruckme- 
dium in den Innenraum des Hohlkorperelements (8)einleitet. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzefchnet, daS das 
aufblasbare Hohlkorperelement (8) uber den Rohrabschnitt (9) mit 
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einem FormverschluBteil (10) verbunden und zusammen mit diesem 
zum Eintauchen und Herausnehmen bewegbar 1st. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, gekennzeichnet 
durch eine gesonderte Schlickerleitung (6) zur BefuIIung des noch 
teilweise offenen Formhohlraums (4) mit Schlicker (7) ohne das Ein- 
tauchen des aufblasbaren Hohlkorperelements (8). 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schlickerleitung (6) eine drucklose Schlickerzufuhrung in den Form- 
hohlraum (4) gestattet. 
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